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Abstract of DE1 0201 940 

The housing (1 1 ) has an insulating cylinder (4) 
thermally sprayed inside and a PTC nnaterial 
(2) sprayed on top with a conductor ring (8) 
sprayed about the center. A positive electrical 
supply is connected through a terminal (5) in 
an insulated bush (9) and the housing forms 
the negative. 
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1 

Beschreibung 



Die Erfindung beirifft ein Verfahren zur Kontaktie- 
rung von Korpern gemaB Oberbegriff des Anspnichs I 
und seine Anwendung nach Anspruch 8. Kontaktie- 
rungsverfahren durch Lotung sind allgemein bekannt 
Sie weisen jedoch folgende Nachteile auf: 

1. Der 2u kontaktierende Korper mufl. sofem er aus 
einem nicht 16tbaren Material besteht, erst mit ei- 
nem Ibtbaren Material beschichtet werden. bevor 
die AnschluBteile kontaktiert werden. 

2. Es sind mehrere Verfahrensschritte erforderlich, 
wie das Aufbringen von FIuQmitteln, das Loten und 
das Enifernen von FluQmittelresten (Auswaschen 
usw.) nach der Lotung und gegebenenfalls Trock- 
nen des Bauteils. 

3. Beim Aufschmelzen des Lots ist unter Umstan- 
den eine strenge Temperaturkontrolle erforderlich, 
beispielsweise aufgrund der Warnneerapfindlichkeit 
des zu kontaktierenden Korpers, und es ist die Aus- 
wahlmoglichkeit des Lots eingeschrankt 

Ein anderes, allgemein bekanntes Verfahren besteht 
im Kontaktieren und Befesiigen des- AnschluDteils mit- 
tels SchweiBen. Dieses Verfahren setzt aber voraus, daB 
der zu kontaktierende Korper aus schweiBbarem Mate- 
rial besteht oder vor dem Kontaktieren mit einer 
Schicht aus schweiBbarem Material versehen wird. 
Wenn der zu kontaktierende Kdrper warmeempfindlich 
ist, ist eine strenge Temperaturkontrolle beim Schwei- 
Ben erforderlich, und es konnen manche Materialien 
wegen der hohen erforderlichen SchweiBtemperaiur 
unbrauchbar sein. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, ein Ver- 
fahren der obigen Art anzugeben, das mit wenigen, auf- 
wandsarmen Verfahrensschritten auskommt und das ei- 
ne Kontaktierung erlaubt, bei der der kontaktierende 
Korper wenig Warmeenergie aufzunehmen braucht, so 
daB diese sich nicht kritisch auf die Warmeempfindlich- 
keit des Korpers auswirkt. AuBerdeni soli eine kraft- 
schlQssige Haftverbindung erzielt werden. Die Ldsung 
erfolgt mit den kennzeichnenden Merkmalen des 
Hauptanspruchs. 

Metallspritzen ist an sich als Verfahren zum Besphich- 
ten von Oberflachen mit Metall bekannt, beispielsweise 
durch "Chemie Lexikon" von Rompp. 1962, Band 2. 
Spalten 3187 und 3188. 

Die Erfindung geht aus von der DE-OS 25 39 781, die 
ein Verfahren zur Herstellung eines Kondensatorwik- 
kelelements beschreibt, wobei elektrische AnschlUsse 
an dem Wickeleiement durch eine Schoop-Verbindung 
angebracht werden. Eine ahnliche elektrische Kontak- 
tierung mit kieiner mechanischer Festigkeit ist dem 
Buch "Der Papierkondensator" yon H. Gonningen, Ver- 
lag Gonningen, 1956, S. 94-95 und Bild56 zu entneh- 
men, wobei die diinnen Metalibelage von MP-Konden- 
sator-Wickeln stirnseitig nach dem Schoopschen Ver- 
fahren verspritzt und belegt werden, worauf AnschluB- 
drahte aufgelotet werden. Beim erfindungsgemSBen 
Kontaktierverfahren wird die aufgespritzte Metall- 
schicht unmittelbar zur Herstellung des elektrischen 
Kontakts und, bei geeigneier Gesialtung des AnschluB- 
teils, auch zur Befestigung desselben am zu kontaktie- 
renden Korper benutzt. Dadurch ergeben sich die Vor- 
teile, daB nur wenige Verfahrensschritte erforderlich 
sind, daB die Kontakuerung als seiche einfacher und 
schneller erfolgt, daO die BauteilgQte durch W^rme oder 



aggressive FluBmittel nicht beeintrSchtigt werden. Ein 
weiterer Vorteil wird mit der kraftschlussigen Haftver- 
bindung nach dem Ersiarren und Verfestigung der fla- 
chig haftenden Metallschicht erreicht, die AnschluBteile 

5 und Kdrper zusammenhait Oplimale Ausgestaltungen 
ergeben sich durch die Unteranspriiche. Durch Verwen- 
dung von Masken, von maander- oder kammfdrmig zu- 
sammengefaBten AnschiuBteilen kdmien schnell und si- 
cher mit wenigen Verfahrensschritten Vielf achanschlils- 

10 se geschaffen werden. 

Das Kontaktierverfahren eignet sich besonders gut 
fOr die Kontaktierung von Sinterkdrpem wie Varisto- 
ren. Ferriten oder anderen keramischen Materialien. Als 
Spritzmetail kommt in erster Linie Kupfer oder Alumi- 

15 niuminFrage. 

Die Erfindung wird nun anhand der Figuren naher 
beschrieben. 
Fig. 1 zeigt einen einzelnen AnschluBteil, 
Fig. 2 gibt einen Ldtosenkamm wieder. 

20 In Fig. 1 sind Aussparungen und Durchbrechungen 
des flachenhaften einpoligen AnschluBteils sowie die 
Lotfahne LF, an die angelotet wird, beispielsweise auf 
Leiterplatten oder dergleichen, erkennbar. Die Lotfah- 
ne LF ist, wie auch eine zweite, mit einem Haltesteg 

25 oder durch einen Kammriicken K kammartig verbun- 
den; der Haltesteg wird nach dem Metallspriizvorgang 
entfemt, so daB Einzelkontakte entstehen. Durch die 
gestrichelte Linie, die das Loch einer Lochmaske um- 
randet, wird festgelegt, welcher Bereich des darunterlie- 

30 genden zu kontaktierenden Korpers mit Metall iiber- 
spritzt wird. Es ist einleuchtend, daB dazu naiiirlich le- 
diglich ein Metall in Frage kommt, das gute Hafteigen- 
schaften aufweist Man kann sich gut vorstellen, wie das 
erkaltete und verfestigte Metall als KJammeranschluB- 

35 teil den darunterliegenden zu kontaktierenden Kdrper 
verbindet Selbstverstandlich ist darauf zu achten. daB 
das Spritzmetail auch iiber hinreichend gute elektrische 
Leitfahigkeit verfugt In den meisten Fallen kann Kup- 
fer oder Aluminium verwendet werden. 

40 Fig. 2 zeigt einen Lotosenkamm, der vorgesehen ist 
als flachiger MasseanschluB mit mehreren LdtanschluB- 
fahnen LF. Gut erkennbar sind die in Gitterstruktur 
angeordneten, mit dem Kdrper, z. B. einem Varistor, zu 
kontaktierenden Metallteile des AnschluBkamms. Wenn 

45 der zu kontaktierende Korper, der AnschluBteil oder 
das Spritzmetail zu unterschiedliche Warmeausdeh- 
nungskoeffizienten aufweisen. sind schmale Schlitze S in 
einzelnen Gitterstegen als Warmeausdehnungsaus- 
gleich vorzusehen. 

50 Selbstverstandlich ist die Ausgestaltung des An- 
schluBteils nicht auf diejenige gemaB der Figuren be- 
schrankt, es konnen auch andere Geometrien verwen- 
det werden, beispielsweise in Maschen-, Kettenglieder 
Oder Maanderform, die verwendete Geometrie muB le- 

55 diglich gewahrleisten, daB eine Folge von sich miteinan- 
der abwechselnden Flachen und Durchbrechungen des 
AnschluBteils, wie es z. B. bei einem durchbrochenen 
Muster der Fall ist, eine gute Haftung und Klammerwir- 
kung des Spritzuberzugs ermdglichen. 
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Patentansprtiche 

1. Verfahren zur Kontaktierung von elektrisch lei- 
tenden oder halbleitenden Kdrpern mit Idtbaren 
Einzel- oder Mehrfachanschlussen, wobei das An- 
schluBteil auf der AnschluBflache des zu kontaktie- 
renden Kdrpers fbciert wird und wobei diese An- 
schluBfiache und das AnschluBteil roittels thermi- 
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3 

schen Spritzen mit fliissigem Metall uberspritzt 
werden, dadurch gekennzeichnet, 
daO das AnschluQteil fl^chenhaft mit Durchbre- 
chungen oder Aussparungen gestaltet ist und 
daB mittels des Spriuens eine flachig haftende Me- 5 
tallschicht gebildet wird, durch die nach Erstarren 
und Verfesligen des Metalls AnschluQteil und K6r- 
per als Hafiverbindung zusammengehalten wer- 
den. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- lo 
zeichnet, dafi nicht zu ^berspritzende SteUen der 
Anschluflfiache und/oder des AnschluBteils vor 
dem Oberspritzen mit einer Maske abgedeckt wer- 
den. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 15 
kennzeichnei, daB das Uberspritzen mittels Flamm- 
oder Lichtbogenspritzen erfolgt 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, daB das Spritzen mittels Kupfer oder Alu- 
minium erfolgt 20 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche. dadurch gekennzeichnet, daB das An- 
schluQteil maander-, kettenglieder- oder maschen- 
formig ausgebildet wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 25 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB beim Mate- 
rial des AnschluBteils, des K5rpers und des Spriu- 
meialles ein Warmeausdehnungskoeffizient etwa 
derselben GroBenordnung verwendet wird 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 30 
sprUche zur Herstellung von Einzelkontakten oder 
VielfachanschlUssen, dadurch gekennzeichnet, daB 
AnschluBteile als Zinken (LF) eines ICammes mit- 
tels eines Haltesteges oder Kammrilckens (K) zu- 
sammengefaBt werden und daB nach dem Verfesti- 35 
gen des gespritzten Metalls der Kammriicken (K) 
von den Zinken (LF) abgetrennt wird 

8. Anwendung des Verfahrens nach einem der vor- 
liegenden Anspriiche bei der Kontaktierung bei 
Sinterkorpern. 40 
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